HM-Frasstifte mit den Zahnungen
TOUGH und TOUGH-S

Die Zerspanungsexperten fur raue Einsatze

Speziell fiir GieBereien,
Werften und den Stahlbau

e = VERTRAU BLAU

® |nnovative, sehr robuste, Hochleistungszahnungen mit extremer
Schlagunempfindlichkeit

® Minimierung von Beschadigungen wie Zahnausbrichen und Abplatzungen

® Auch im niedrigen Drehzahlbereich einsetzbar



HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S

flr raue Einsatze

Die Zahnungen TOUGH und TOUGH-S wurden speziell fir raue Einsatze in Werften,

Zahnung TOUGH

GieBereien und im Stahlbau entwickelt. Sie eignen sich auch fir den Einsatz in allen
Fertigungsbereichen, in denen aufgrund schwieriger Fertigungsumstande haufig
Zahnausbriiche oder Beschadigungen an herkdmmlichen Frasstiften auftreten.

Vorteile:

Innovative Spezialzahnungen mit extremer

Schlagunempfindlichkeit.
Minimierung von Zahnausbriichen,
Abplatzungen und Fréasstiftbrichen
durch sehr robuste, leistungsstarke
Zahnungsvarianten.

Auch im niedrigen Drehzahlbereich
einsetzbar.

Durch die extreme
Schlagunempfindlichkeit sehr gut als
Langschaftvariante einsetzbar.

Bearbeitungsaufgaben:

Schlagender Einsatz bei Verwendung von
Schaftverldngerungen

Einsatze mit hohem Umschlingungswinkel
Ausfrasen enger Konturen
Anwendungssituationen, in denen keine
hohen Drehzahlen zur Verfligung stehen

Bearbeitbare Werkstoffe:

Gusseisen

Stahl

Stahlguss

Die Zahnungen TOUGH und TOUGH-S sind
auf Werkstoffen bis 54 HRC einsetzbar.

Bei harteren Werkstoffen werden vorher
entsprechende Versuche empfohlen.

Anwendungsempfehlungen:

Flr den wirtschaftlichen Einsatz von Fras-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.
Leistungsempfehlung fiir Werkzeugantriebe:
- Schaft-2 3 mm: 75 bis 300 Watt

- Schaft-e 6 mm: ab 300 Watt

Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung TOUGH
sind besonders aggressiv und zeichnen sich
durch hohen Materialabtrag aus.

Zahnung TOUGH-S

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer

Sicherheitshinweise:

= Augenschutz tragen!

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung
TOUGH-S zeichnen sich durch ruhiges
Frasverhalten und hohen Materialabtrag aus.

= Gehdrschutz tragen!

Das Tragen von Schutzhandschuhen
wird empfohlen. Fihren Sie den
Werkzeugantrieb beidhandig.

Beachten Sie die empfohlenen
= Drehzahlen, insbesondere bei
Frasstiften mit Langschaft!

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen
Schnittgeschwindigkeitsbereich [m/min] zu
bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ 7u bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen.

@ Zahnungsauswahl treffen.

O Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
auswahlen.

O schnittgeschwindigkeitsbereich und
Frasstiftdurchmesser ergeben den
empfohlenen Drehzahlbereich.

© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

Um den empfohlenen Drehzahlbereich
[RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie
folgt vor:

O Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall @ Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
1.200 N/mm? erkzeug L unieg 250-600 m/min
Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss, Grobzerspanung TOUGH-S
Stahl, (<38 HRQ) S - i
Stahlguss Vergltungsstadhle mit Schlag-
Gehartete, verglitete . . . belastung TOUGH
Stahle Giber 1.200 N/mm? Yve.rkrzteus%ﬁh'?tvf]jg‘““”gsstah'e' 250-350 m/min
(> 38 HRC) egierte >tanle, >taniguss TOUGH-S
Gusseisen mit Lamellengraphit
Graues Gusseisen EN-GIL (GG), mit Kugelgraphit/ Grobzerspanung TOUGH
Gusseisen . B Spharoguss EN-GJS (GGG), weilBer mit Schlag- 250-600 m/min
weiBes Gusseisen
Temperguss EN-GIMW (GTW), belastung TOUGH-S

schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)

Beispiel:

HM-Frasstift,

Zahnung TOUGH,

Frasstift- 12 mm.

Grobzerspanung mit Schlagbelastung von
Stahlen bis 1.200 N/mm?.
Schnittgeschwindigkeit: 250-600 m/min
Drehzahlbereich: 7.000-16.000 RPM

O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

(4} 250 350 600
Frasstift-o [mm)] Drehzahlen [RPM]
8 10.000 14.000 24.000
10 8.000 11.000 19.000
12 7.000 9.000 16.000
16 5.000 7.000 12.000



https://www.pferd.com/de-de/service/videos/fraeswerkzeuge/hm-fraesstifte-mit-der-zahnung-tough/
https://www.pferd.com/de-de/service/videos/fraeswerkzeuge/hm-fraesstifte-mit-der-zahnung-tough/

HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S

flr raue Einsatze

Hartmetallfrasstifte mit Langschaft eignen sich hervorragend fir die wirtschaftliche Bearbei- Sicherheitshinweise:

tung von kleinen, schwer zuganglichen Stellen an Bauteilen. Langschaftausfiihrungen sind ) ) o )

mit den Zahnung 3 PLUS, Zahnung 5, STEEL und TOUGH verfigbar. Nicht fiir Roboter- oder stationaren Einsatz
geeignet. Abknickgefahr. Nur spielfreie

Hartmetallfrasstifte mit Langschaft kénnen, wenn es der Einsatz erfordert, gekurzt werden. Spannsysteme/Antriebe verwenden.

Hartmetallfrasstifte mit der Bezeichnung GL 75 mm werden aus Vollhartmetall gefertigt und
sind daher nur mit Diamantwerkzeugen zu kirzen.

GL = Gesamtlange (Vollhartmetall) _ Beachten Sie die vorgegebenen

|
SL = Schaftlange (Stahllangschaft) Drehzahlen!
Sicherheitshinweis - Maximale Drehzahl [RPM] fiir Frasstifte mit Langschaften
Beim Arbeiten mit groBBen Schaftlangen ist es zwingend erforderlich, das Werkzeug vor Um den empfohlenen Drehzahlbereich
dem Einschalten der Antriebsmaschine mit dem Werkstiick in Kontakt zu bringen bzw. [RPM]
in das Werkstiick (Bohrung, Nut) einzufiihren. Der Werkstiickkontakt bei laufendem zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

Betrieb muss grundsatzlich gewahrleistet sein. Bei Nichtbeachtung besteht die Gefahr

. N o " e @ Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
des Abknickens des Frasstiftes und somit eine erhéhte Unfallgefahr. Ist der stdndige Kontakt

auswahlen.
zwischen Werkzeug und Werkstick im Einsatz nicht gewahrleistet, dirfen die in der Tabelle @ Die maximale Einsatzdrehzahl [RPM] mit
aufgefiihrten ® maximalen Leerlaufdrehzahlen nicht iiberschritten werden. Werkstiickkontakt bitte der rechten Seite
Die maximalen Einsatzdrehzahlen @ mit Werkstiickkontakt sind im Vergleich zu den emp- der Drehzahltabelle entnehmen.
fohlenen Drehzahlen bei Hartmetallfrasstiften mit Standardschaftlangen aus Sicherheitsgriin-
den auf die in der Tabelle angegebenen Drehzahlen reduziert.
Beispiel: © Maximale A Maximale
;il\(l}—FrasstglftP,LSLIJ_; 50 mm, Leerlaufdrehzahl [RPM] Einsatzdrehzahl [RPM]
annung ' ohne Werkstiickkontakt mit Werkstickkontakt
Frasstift-¢ 12 mm. -
Grobzerspanung von Stahlen (1] Schaftlange [mm]
bis 1.200 N/mm?. Frasstift-o [mm] 75 150 75 150
Maximale Einsatzdrehzahl mit Werkstlick-
kontakt: 7.000 RPM 3 10.000 31.000
6 6.000 8.000 15.000 15.000
8 - 6.000 - 11.000
10 - 4.000 - 9.000
12 - 3.000 - 7.000

Verlangerungen fiir Antriebsspindeln

Bei vereinzelt anfallenden Bearbeitungsaufgaben sind Verlangerungen fir Antriebsspindeln
eine wirtschaftliche Alternative zu speziell angefertigten Frasstiften mit Langschaft.
Weitere Informationen finden Sie im Werkzeughandbuch, Katalogbereich 2, Seite 25.




PFERD
HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S : R

fur raue Einsatze

Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung q 1 T
1 2
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.

Bestellhinweise: ‘
= Bitte Bezeichnung um gewdlinschte
Zahnung erganzen.

d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]l  TtOUGH TOUGH-S
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 20 6 60 895504 = 1 ZYA 0820/6 ...
10 20 6 60 895658 - 1 ZYA 1020/6 ...
12 25 6 65 895665 895672 1 ZYA 1225/6 ...
Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung dT T
1 2
2vlindri A ) i, v
ylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn |
f |1 1
d, L, d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]l  1ouGH
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 20 6 60 769997 1 ZYAS 0820/6 TOUGH
10 20 6 60 770023 1 ZYAS 1020/6 TOUGH
12 25 6 65 869109 1 ZYAS 1225/6 TOUGH

Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 770054 1 ZYAS 1225/8 TOUGH




HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S : r&’)

fur raue Einsatze

Kugelform KUD

d1 Idz
Kugelformiger Frasstift nach DIN 8032. I#
- | ‘
d, L d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]  1ouGH
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 7 6 47 955383 1 KUD 0807/6 TOUGH
12 10 6 51 770160 1 KUD 1210/6 TOUGH
Walzenrundform WRC d T4
1 2
Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger |
Geometrien. 2 | |
1
SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
Bestellhinweise:
= Bitte Bezeichnung um gewlinschte
Zahnung ergénzen.
Sicherheitshinweise:
Bitte beachten Sie die reduzierten
_ Drehzahlen fir Langschaftaus-
~ fuhrungen. Diese finden Sie auf
Seite 3.
d, L, d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]  TOUGH TOUGH-S
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 20 6 60 770108 - 1 WRC 0820/6 ...
10 20 6 60 770115 = 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 770122 770139 1 WRC 1225/6 ...
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 091043 = 1 WRC 1225/6 ... SL 150

Schaft-e 8 mm
12 25 8 65 769881 - 1 WRC 1225/8 ...




PFERD
HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S : r&’)

fur raue Einsatze

Flammenform B
a ento d, / Idz
Flammenfoérmiger Frasstift nach I1SO 7755/8. / |
2

d, L d, I, r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] TOUGH
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 20 6 60 1,5 770061 1 B 0820/6 TOUGH

12 30 6 70 2,1 770085 1 B 1230/6 TOUGH
Schaft-o 8 mm

12 30 8 70 2,1 770092 1 B 1230/8 TOUGH
Spitzbogenform SPG q, T,
Spitzbogenfdrmiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht. Pu—p—

l; |

SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Bestellhinweise:
= Bitte Bezeichnung um gewdlnschte
Zahnung erganzen.

Sicherheitshinweise:
Bitte beachten Sie die reduzierten
_ Drehzahlen fur Langschaftaus-
~ flhrungen. Diese finden Sie auf

Seite 3.
d, 1, d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]  TOUGH TOUGH-S
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

10 20 6 60 770252 770269 1 SPG 1020/6 ...

12 25 6 65 770276 = 1 SPG 1225/6 ...
Langschaft-6 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 090930 - 1 SPG 1225/6 ... SL 150

Schaft-g 8 mm
12 25 8 65 770283 - 1 SPG 1225/8 ...




HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S

flr raue Einsatze

Rundkegelform KEL

Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.

SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

_— O

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fur Langschaftaus-
fhrungen. Diese finden Sie auf
Seite 3.

PFERD

. . . . a r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] TOUGH
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
12 25 6 65 14° 3,3 770320 1 KEL 1225/6 TOUGH
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 14° 3,3 091166 1 KEL 1225/6 TOUGH SL 150
Schaft-0 8 mm
12 25 8 65 14° 3,3 770337 1 KEL 1225/8 TOUGH
Rundbogenform RBF 1
g d, 14,
Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032.
genformig —i—

SL = Schaftldnge (Stahllangschaft)

d |

1 2
[mm] [mm]
Schaft-g 6 mm
8 20
10 20
12 25
16 25
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
12 25
Schaft-o 8 mm
12 25

dz
[mm]

o O OO O

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewdinschte
Zahnung erganzen.

Sicherheitshinweise:

®=

I1
[mm]

60
60
65
65

175

65

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fur Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf
Seite 3.

r Zahnung
[mml  tOUGH

EAN 4007220

1,2 770191 =
2,5 770207 =
2,5 770214
49 869116 =
2,5 090947 =
2,5 770221

TOUGH-S

770238

770245

=

=== =

1

1

Bezeichnung

RBF 0820/6 ...
RBF 1020/6 ...
RBF 1225/6 ...
RBF 1625/6 ...

RBF 1225/6 ... SL 150

RBF 1225/8 ...




PFERD
HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH und TOUGH-S : R

fur raue Einsatze

Tropferifo.rm TRE g J T,
Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032. . |244 |
q 1
d, L, d, I, r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]l  1ouGH
EAN 4007220

Schaft-6 6 mm

10 16 6 56 4,0 770344 1 TRE 1016/6 TOUGH

12 20 6 60 5,0 770351 1 TRE 1220/6 TOUGH
Set 1712 TOUGH

Das Set 1712 TOUGH enthalt finf Hartmetallfrasstifte flr raue Einsdtze in den gebrauch-
lichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor
Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere leere Steckplatze stehen fir die eigene variable Bestlickung zur Verfligung.

Inhalt:

5 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-g 6 mm, Zahnung TOUGH
je 1 Stuck:

= WRC 1225/6 TOUGH

= SPG 1225/6 TOUGH

= RBF 1225/6 TOUGH

= KEL 1225/6 TOUGH

“ TRE 1220/6 TOUGH

Zahnung @ Bezeichnung
TOUGH
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
955635 1 1712 TOUGH
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www.pferd.com - info@pferd.com
PFERD-Qualitat ist zertifiziert nach ISO 9001.




